RHYD- ★ Q67 88-176661/26 *EP -272*511- A 

Forming high pressure hydraulic pipe coupling - expands pipe 
material into recess in enclosing annular flange, with subsequent 
reces s res triction 
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A hydraulic pipe coupling is formed by using an annular flange (2) 
on the pipe (1) . The flange has an external shoulder (3) engaged by a 
coupling flange of full or semicircular configuration. 

A recess (4) is formed in the inside of the annular flange, which is 
fitted over the outside of the pipe. The latter is then expanded inside 
the flange from an elastic to the plastic state, so as to fit inside the 
recess. The inside of the flange is pref. profiled to suit the dia. and 
material of the pipe. 

ADVANTAGE - Low-cost mfr., and resistance to vibrations and 
pressure shock waves. (5pp Dwg.No.1/3) 
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© Verfahren zur Hersteilung von Rohrverbindungen fur Hochdruckhydrauiikleitungen. 



© Oie bisher bekannten Rohrverbindungen fur 
Hochdruckhydrauiikleitungen s»nd kostenaurwendig. 
benbhgen erne grofle BauJange und fiihren zu Mate- 
nalanaerungen im Verbindungsbereicn der Kehi-ocer 
V-Schwei/lnahte. 

Gemaft der Erfindung wird vorgschlagen, auf das 
Hohr emen Flanschnng aufzusetzen. der auf semer 
Innenseite ma emer konkaven ProfiHerung versehen 
»st und anschlieflend das Rohr durch em Aufweitver- 
fahren vom elastischen in den plastischen Zustand 
uberzufiihren. urn dadurch das Rohr «n die konkave 
Ausnenmung des Flanschnnges emzulegen und hier- 
durch e»ne sicbere Verbmaung des Flanschnnges 
auf dem Rohr zu erreichen. 
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Zusatziicn ist m der Anschluflseite 5 eme Nui 6 
zur Aufnahme der Anschlufldichtung vorgesenen 

Auf der zyiindnschen Innenseite des Flan- 
schnnges 2 ist eme konkave Ausnehmung 4 aus- 
gearbeitet. so dafl zwischen dem gemafl F»g. t 
emgesetzten Rohr 1 und dem Flanschnng 2 em 
Hohlraum verbtetbt. Eine zusatzi»che Nut 8 auf der 
Innenseite des Flanschnnges dient der Aufnahme 
emer Zusatzdichiung 7. 

Wenn der Flanschring 2 gemafl der Oarsteilung 
in Fig. 1 und 3 auf das Rohr l aufgesetzt ist. wird 
auf der Innenseite des Rohres in an sich oekannter 
Weise das Rohr 1 so hydrauhsch Oder durch Ex- 
piosionsverfahren aufgeweitet, dafl das Rohr 1 vom 
etastischen m den plastischen Bereich verformt 
w»rd urd sich dabei in die Ausnehmung 4 emlegt. 
diese ausfullend. so da/3 die dichte Verbmdung 
gemafl Fig. 2 erzielt wird. Wird die Nut 8 zusatziicn 
auf der innenseite des Flanschringes 2 vorgesenen. 
erfolgt auch hier eme Verformung des Rohres in 
den Nutbereich 8 hmem. da die ZusatzGichtung 7 
entsprechend nachgeben kann. 

Hierdurch entsteht eme unlosbare Verbindung 
zwischen F)anschhng 2 und Rohr i. wobei insbe- 
sondere durch Einsatz oekannter hyaraulischer 
Aufweitverfahren die Verformung genau kontrollier- 
bar und reproduzierbar >st. so dafl jederzeit die 
erfordertiche feste und sichere Festlegung des 
Flanschringes 2 auf dem Rohr 1 kontrollierbar tst. 
Hierdurch werden deramge Rohrverbmdungen. ins- 
besondere fur Hochdruckhyoraulikieitungen, em- 
setzbar. 



Anspruche 

1. Verfahren zur Herstellung von Rohrverbm- 
dungen. insbesondere ftir Hochdruckhydrauiiklei- 
tungen mit emem an emem Rohr (i> angeordneten 
Flanschnng (2). der eme an seiner Auflenseite vor- 
gesehene Bundkante (3) als Widerlager fur einen 
ais Voii-oder Halbflansch ausgebiideten 
Verbindungsflansch aufweist. dadurcn gekenn- 
zeichnet . dafl der Flanschnng (2) auf semer innen- 
seite mit emer Ausnehmung (4) versehen und uber 
die Auflenseite des Rohres (1) aufgesetzt wird und 
dann das Rohr (1) im Bereich des Flansch nnges 
(2) durch em Aufweitverfahren vom eiastischen in 
den plastischen Bereich uberfuhrt und in die Aus- 
nehmjg (4) hmemverformt wtrd. 

2. Verfahren nach Anspruch 1. dadurch ge- 
kennzeichnet. dafl die Innenseite des Flanschringes 
(2) je nach Rohrdurchmesser und Rohrwerkstott 
profiUert iSt. 

3. Veriahren nach Ansoruch \ und 2. dadurcn 
gekennzeichnet . oafl die Anschluflseite (5) des 
Flanschringes (2) bei emgesetztem Rohr (l ) mit der 
Rohrstirnse»te fluchtet (Fig. \ und 2) 



4 Verfahren nach Anspruch 1 und 2. dadurch 
gekennzeichnet . dafl d«e Anschluflseite i5) des 
Flanschnnges (2) bei emgesetztem Rohr (i) die 
Rohrstirnsene ubergreift (Fig.3). 

5 5. Verfahren nach emem oder mehreren der 

vorhergehenden Anspruche. dadurch gekennzeich- 
net . dafl das Oberfuhren des Rohres (\) vom eiasti- 
schen m den plastischen Zustand und damit das 
Aufweiten des Rohres O) und Einiegen des Rohres 

>o (1) m die Ausnehmung (4) durch em hydraufisches 
Aufweitverfahren erfolgt. 

6. Verfahren nach emem oder mehreren der 
vorhergehenden Anspruche i bis 4. dadurch ge- 
kennzeichnet . dafl die Verformung des Rohres (1) 

ts im Bereich des Flanschnnges (2) durch Energiezu- 
fuhr mittels Explosionsverfahren erfolgt. 

7. Verfahren nach einem oder mehreren der 
vorhergehenden Anspruche. dadurch gekennzeich- 
net . dafl vor Aufsetzen des Flanschringes (2) auf 

20 das Rohr (1) an der Anschluflseite des Flan- 
schringes (2) eine Nut (6) zur Aufnahme emer 
Dichtung eingearbeitet wird. 

8. Verfahren nach einem oder mehreren der 
vorhergehenden Anspruche. dadurch qekennzerch- 

25 net. dafl zusatziicn zu der Ausnehmung (4) im 
Flanschnng (2) eine weitere Nut (8) auf der Innen- 
seite des Flanschringes (2) zur Aufnahme einer 
Zusatzdichtung (7) eingearbeitet wird. 
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